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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM VERPACKEN 



Die Erf indung betrif ft ein Verfahren zum Verpacken eines Gutes 
in einer Schrumpfpackung sowie eine Vorrichtung zum Durchfuh- 
ren des Verfahrens und eine Packung aus schrumpf fahiger Folie. 

Das Verfahren und die Vorrichtung sollen dazu dienen, verderb- 
liche Lebensmittel wie Fleischwaren zu verpacken. Das Problem 
dabei ist, daS wahrend der Lager- und Reifezeit des Produktes 
Saft austreten kann, der die Haltbarkeit durch erhohtes Keim- 
wachstum in dem Saft verschlechtert . 

In der Praxis werden im einfachen Fall die Fleischstucke in' 
geeigneten Folienbeutel eingebracht und in einer Vakuum- 
Kammermaschine evakuiert und versiegelt. Da die Beutel immer 
groSer als die Produkte sind, verbleibt uberschussige Folie 
und es entstehen Falten. Bei Verwendung von schrumpf f ahigen 
Folien wird durch nachfolgende Warmeeinwicklung auf die Pak- 
kung die Umhullung geschrumpft und eine hautenge Anlage der 
Folie erzielt. Nachteil dieser Verpackungsmethode sind hohe 
Personalkosten. Eine weitere Verpackungsart ist das sogenannte 
Vakuum-Tief ziehverpacken, wie es aus der DE-A-2364565 bekannt 
ist. Hier werden aus einer Unterf olienbahn Mulden geformt, in 
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die das zu verpackende Produkt eingelegt wird. Das so gefullte 
Behaltnis wird mit einer abdeckenden Oberfolienbahn in eine 
Vakuumkammer eingebracht und dort evakuiert und versiegelt. In 
der Kammer wird Warme auf die von der Unterfolie gebildete 
Mulde aufgebracht, wodurch Schrumpfkraf te freigesetzt werden, 
die dazu fuhren, dafi sich die Unterfolie an das zu verpackende 
Gut anschmiegt. Eine derart gebildete Packung ist in Fig. 6 
gezeigt. Sie hat den Nachteil, dafi die Unterfolie und die 
Oberfolie in einem Bereich zwischen Produkt und Siegelrand in 
Kontakt liegen, ohne verschweiSt zu sein, und daS in dem Be- 
reich, in dem Unter- und Oberfolie aneinander liegen, auch 
Falten vorhanden sind. Im Laufe der Reifezeit tritt Fleisch- 
saft in diesen nicht versiegelten Abschnitt zwischen Unter- 
und Oberfolie ein. 

Aus der EP-A-127016 ist ein Verfahren bekannt, bei dem die Er- 
warmung zum Schrumpfen der Tief ziehpackung mit Dampf erf olgt . 
Hier bestehen aber die gleichen Nachteile wie bei der zuvor 
beschriebenen Packung. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung sowie eine Packung zu schaffen, die eine lange Haltbar- 
keit bei Lebensmitteln wie Fleisch moglich macht, wobei die 
Packung eine ansprechende Optik fur die Vermarktung aufweisen 
soil. 

Diese Aufgabe wird durch das in Patentanspruch 1 beschriebene 
Verfahren, die in Patentanspruch 6 beschriebene Vorrichtung 
und die in Patentanspruch 9 beschriebene Packung gelost. 

Weitere Merkmale und ZweckmaSigkeiten der Erfindung ergeben 
sich aus der Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen anhand der 
Figuren. Von den Figuren zeigen: 



Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Verpackungsma- 
schine mit weggelassener Seitenwand; 

Fig. 2 eine entsprechende Darstellung einer abgewandelten 
Aus fuhrungs f orm ; 

Fig. 3 eine entsprechende Darstellung einer weiteren abge- 
wandelten Aus fuhrungs form; 

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie IV- IV in Fig. 3; 

Fig. 5 einen Schnitt entlang der Linie V-V in Fig. 3; 

Fig. 6 eine Darstellung einer bekannten Packung; 

Fig. 7 eine erste Ausf uhrungsf orm einer erf indungsgemaSen 
Packung ; 

Fig. 8 eine zweite Aus fuhrungs form einer erf indungsgemaSen 
Verpackung; und 

Fig. 9 eine dritte Aus fuhrungs form einer erf indungsgemaSen 
Verpackung . 

Wie am besten aus Fig. 1 ersichtlich ist, umfaSt die Verpak- 
kungsmaschine einen Rahmen 1, der Seitenwand 2 und diese tra- 
gende Fufie 3 umf aSt . Von dem Rahmen werden eine Form- bzw. 
Tiefziehstation 4, eine Evakuier- und Versiegelungsstation 5 - 
von der Eingangsseite zur Ausgangsseite hin auf einanderf olgen- 
de getragen. 



Wie aus Fig. 1 ersichtlich 1st, ist eingangsseitig eine Zufuh- 
rung fur eine Unterfolie 7 vorgesehen. Diese Unterfolie wird 
von der Eingangsseite her durch die Stationen bis zum aus- 
gangsseitigen Ende gefiihrt. Zum Fuhren sind in den Seitenwan- 
dungen jeweils umlaufende Kettentrume vorgesehen, die an der 
Eingangsseite die zugefuhrte Unterfolie seitlich ergreifen und 
unter einer vorwahlbaren Vorspannung haltend bis zur Ausgangs- 
seite fuhren. 

In bekannter Weise erfolgt in der Formstation 4 durch Tief Zie- 
hen ein Formen von Behaltnissen 8. Diese werden nachfolgend an 
die Formstation mit dem zu verpackenden Gut 9 gefullt. 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, weist der Rahmen einen eine 
Rolle mit Oberfolie 10 tragenden Aufsatz 11 auf. Uber entspre- 
chende Umlenkrollen wird die Oberfolie 10 vor dem Eingang zur 
Evakuier- und Versiegelungsstation 5 auf die Oberseite der Un- 
terfolie 7 quasi als Deckel fur die Behaltnisse 8 zugefuhrt. 
Sowohl die Unterfolie 7 als auch die hier zugefuhrte Oberfolie 
10 ist jeweils als Schrumpf folie ausgebildet. 

Die Evakuier- und Versiegelungsstation 5 ist so ausgebildet, 
daS ein Unterteil 13 in Richtung des Pfeiles 14 zu einem Ober- 
teil 15 hin bewegt wird, so dafi die Station hermetisch ge- 
schlossen wird. In der aus der genannten DE-A-2364565 bekann- 
ten Weise erfolgt nun ein Evakuieren und Versiegeln und Anle- 
gen der schrumpf fahigen Unterfolie an das zu verpackende Gut. 
Die so gebildete Packung weist, wie aus Fig. 6 ersichtlich, 
einen Siegelrand 16 und den das zu verpackende Gut eng anlie- 
gend umgebenden Abschnitt von geschrumpf ter Unterfolie 7 und 
Oberfolie 10 auf. Ferner befindet sich zwischen den am Gut an- 
liegenden Folienabschnitten und dem Siegelrand 16 ein Ab- 



schnitt 17, in dem Unterfolie 7 und Oberfolie 10 eng aneinan- 
der liegen, ohne miteinander verschweiSt zu sein. 

In der nachfolgend angeordneten Schneideinrichtung 6 werden 
die so gebildeten in Fig. 6 gezeigten Behaltnisse durch Quer- 
und Langsschneiden aus der Folienbahn ausgeschnitten und auf 
einem Forderband 18 abgesetzt. 

In dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel weist die Verpackungsma- 
schine ausgangsseitig eine nur schematisch dargestellte Nach- 
schrumpfeinrichtung 19 auf. Diese ist so ausgebildet, daS sie 
eine ihr zugefuhrte Packung der in Fig. 6 gezeigten Art all- 
seitig mit Warme beauf schlagt , so dafi ein Nachschrumpf en von 
Unterfolie 7 und Oberfolie 10 so erfolgt, dafi der Abschnitt 17 
durch Schrumpfen verschwindet und die so gebildete Packung 36 
das in Fig. 7 gezeigte Aussehen annimmt. Als Ergebnis liegen 
somit Unterfolie 7 und Oberfolie 10 vollstandig an dem zu ver- 
packenden Gut an, und der Abschnitt 17 ist entfallen. 

Die Nachschrumpfeinrichtung 19 kann einerseits so ausgebildet 
sein, daS sie die Packung mit Wasser auf einer Temperatur un- 
terhalb des Siedepunktes kurzzeitig beauf schlagt . Durch das 
erwarmte Wasser erfolgt eine intensive und schnelle Schrump- 
fung, ohne daE das Produkt durch die Warme nachteilig beein- 
fluSt wird. Alternativ kann die Einrichtung 19 auch eine Um- 
spulung der freien Packung mit erhitzter Luft vorsehen. 

Die in Fig. 2 gezeigte Aus fiihruhgs form ist so abgewandelt, daS 
das Gut 9' verpackt werden kann, welches nach dem Einfullen in 
den tiefgezogenen Behalter 8-uber die Ebene der Unterfolie 
nach oben hervorsteht, wie dies in Fig. 2 gezeigt ist. Die 
einander entsprechenden Teile sind mit gleichen Bezugszeichen 
versehen. Der wesentliche Unterschied liegt in der Zufuhrung 



der Oberfolie 10 und in der Ausbildung der Evakuier- und Ver- 
siegelungsstation 25. 

Wie in Fig. 2 gezeigt ist, ist auf beiden Seiten der Oberfolie 
von dem Auf sat z 11 getragen jeweils ein umlaufendes Kettentrum 
21 vorgesehen, welches in einem Abstand vor der Eingangsseite 
der Evakuier- und Versiegelungsstation 25 uber eine Umlenkrol- 
le 22 gefuhrt die Oberfolie 10 seitlich ergreift und diese 
festgehalten duroh die Evakuier- und Versiegelungsstation 25 
hindurch fuhrt und in einem Abstand nach der Evakuier- und 
Versiegelungsstation 25 freigibt. In dem Abscnnitt zwischen 
Umlenkrolle 22 und der Eingangsseite der Evakuier- und Versie- 
gelungsstation 25 ist eine die Oberfolie 10 mit Warme beauf- 
schlagende Heizeinrichtung 23 vorgesehen. Diese kann als Kon- 
taktheizflache oder auch als Strahlungsheizf lache ausgebildet 



sein. 



Die Evakuier- und Versiegelungsstation 25 weist in dem bereits 
beschriebenen Unterteil 13 ein sioh ebenfalls in Richtung ei- 
nes Pfeiles 24 auf und ab bewegbares Oberteil 26 auf. Das 
Oberteil 26 weist auf seiner dem Unterteil 13 zugewandten Sex- 
te innen einen Hohlraum 27 auf, der so groS ist, daS er den 
xiber die Ebene der Unterfolie hervorstehenden Teil des zu ver- 
packenden Gutes 9' aufnehmen kann. 

I» Betrieb sind zum Zufuhren die beiden Telle 13 und 26 in der 
in Fig 2 gezeigten auseinandergezogenen Stellung gehalten, so 
daS die gefullte Packung mit Unter- und Oberfolie einfuhrbar 
ist Dann werden die beiden Telle so aufeinander zugefuhrt, 
daS die Kontaktf lache in der Ebene der Unterfolie liegt und so 
die Rander von Unterfolie und Oberfolie aufeinander gehalten 
werden. Es erfolgt auf diese Weise in der Evakuier- und Ver- 
siegelungsstation ein durch das Vorwarmen mogliches Recken der 



Oberfolie. Das Anschrumpfen an das Gut erfolgt wie bei der er- 
sten Ausfuhrungsform hier sowohl bei der Unterfolie als auch 
bei der Oberfolie. Wie bei der zuerst beschriebenen Ausfuh- 
rungsform erfolgt ein Nachschrumpf en in der Nachschrumpf ein- 
richtung 19 mit der Folge, daS die gebildete Packung 37 das in 
Fig 8 gezeigte Aussehen annimmt, das heiGt, daS zunachst zwi- 
schen Produktbereich und Rand 16 vorhandener Packungsabschnitt 
17 verschwindet . 

Die in Fig. 3 gezeigte Ausfuhrungsform ist zur Aufnahme von zu 
verpackendem Gut 9" ausgebildet . Dieses Gut steht, wie in 
Fig. 3 gezeigt ist, erheblich uber die Ebene der Unterfolie 7 
hervor . 

Zusatzlich zu der Formstation 4 fur das Tiefziehen der Unter- 
folie ist hier in dem Abschnitt zwischen der Umlenkrolle 22 
und der Eingangsseite der Evakuier- und Versiegelungsstation 
35 also in dem Bereich, in dem in dem zweiten Ausfuhrungsbex- 
spxel die Heizeinrichtung 23 vorgesehen ist, eine zusatzliche 
Formstation 28 vorgesehen. Diese weist auf der dem zu verpak- 
kenden Gut zugewandten Seite der Oberf olienebene ein dem Ober- 
teil der Formstation 4 entsprechendes f eststehendes Teil 30 
und auf der gegenuberliegenden Seite der Folienebene 1 sich in 
Richtung des Pfeiles 31 hin- und herbewegendes Oberteil 32 
auf Das Oberteil entspricht dem Unterteil der Formstation 4. 
Die Formstation 28 arbeitet in gleicher Weise wie die Formsta- 
tion 4 und erzeugt durch Tiefziehen einen uber das hervorste- 
hende Produkt nach oben hervor stehenden Behalterteil 33. 

Die Evakuier- und Versiegelungsstation 35 unterscheidet sich 
gegenuber der in Fig. 2 beschriebenen Station nur dadurch, daS 
der Hohlraum 33- eine Abmessung auf weist, die zur Aufnahme des 
Behalterteiles 33 geeignet ist. 
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Im Betrieb wird das zu verpackende Gut 9* 1 nach der Formstati- 
on 4 in die Behalter in der Unterfolie eingesetzt. Vor der 
Evakuier- und Vers iegelungss tat ion 35 wird die entgegengesetzt 
gerichtet tiefgezogene Oberfolie auf das Produkt aufgesetzt, 
und die so vorbereitete Packung wird in die Evakuier- und Ver- 
siegelungsstation 3 5 eingefuhrt und in der zuvor beschriebenen 
Weise evakuiert und versiegelt und geschrumpft. Anschliefiend 
erfolgt in der zuvor beschriebenen Weise die Trennung. In der 
Nachschrumpfeinrichtung 19 erfolgt dann wiederum das Nach- 
schrumpfen mit der Folge, daS eine in Fig. 9 gezeigte Packung 
38 erzielt wird, bei der wiederum der Abschnitt 17 zwischen 
der an dem Produkt unmittelbar anliegenden Folie und dem Rand 
weggeschrumpf t ist . 

In den oben beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen ist die Nach- 
schrumpfeinrichtung 19 jeweils ausgangsseitig an der Verpak- 
kungsmaschine unmittelbar vorgesehen. Es ist auch moglich, die 
Nachschrumpfeinrichtung 19 getrennt von der Verpackungsmaschi- 
ne vorzusehen und die ausgangsseitig durch die Schneideinrich- 
tung 6 frei werdenden Packungen in die getrennt vorgesehene 
Nachschrumpfeinrichtung 19 zu transport ieren und dort den 
Nachschrumpfvorgang vorzunehmen. Vorzugsweise ist die Nach- 
schrumpfeinrichtung 19 jedoch Bestandteil der Verpackungsma- 
s chine. 

In der Fig. 4 sind das die Unterf olienbahn 7 transportierende 
Kettentrum 21 1 und das die Oberf olienbahn transportierende 
Kettentrum 21 dargestellt, die in der Position in der Evaku- 
ier- und Versiegelungsstation 25 bzw. 35 den Rand von Unterfo- 
lie und Oberfolie in einer Ebene zusammengef uhrt halten. 
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In der in Fig. 5 gezeigten Darstellung ist das Kettentrum in 
der Formstation 28 gezeigt, in der die Oberfolie seitlich ein- 
gespannt in der Ebene des Unterteiles 30 gefiihrt wird. 

Fur den Fall, daS das zu verpackende Gut Hohlraume aufweist, 
wie dieses beispielsweise bei Kase oder Gefliigel der Fall ist, 
kann die Evakuier- und Versiegelungsstation bekannterweise je- 
weils so ausgebildet sein, daS nach dem Evakuieren ein Inert - 
gas zum Fullen der Hohlraume in dem Produkt zugefuhrt wird. 
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Pa t ent anspruche 

1. Verfahren zum Verpacken eines Gutes mittels einer aus ei- 
ner schrumpf f ahigen Unterfolie und einer schrumpf f ahigen Ober- 
folie gebildeten Packung, mit 

Tief Ziehen der Unterfolie zu einem Behaltnis zur Aufnahme 
des Gutes, 

Einfullen des Gutes in das Behaltnis, 

Zufuhren der Oberfolie uber das befullte Behaltnis zum Ab- 
decken desselben, Evakuieren und Versiegeln des so abgedeckten 
Behaltnisses entlang eines Randes, Freigeben des Randes, und 

allseitiges Beauf schlagen der so gebildeten Packung mit 
Warme zum allseitigen Schrumpf en, 

2. Verfahren zum Verpacken eines Gutes nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daS auch die Oberfolie unter Vorspannung 
gef uhrt ist . 

3. Verfahren zum Verpacken eines Gutes nach einem der Anspru- 
che 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , dafi die Oberfolie vor 
dem Zufuhren uber das befullte Behaltnis erwarmt wird. 

4. Verfahren zum Verpacken eines Gutes nach einem der Anspru- 
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daS die Oberfolie vor dem 
Zufiihren uber das befullte Behaltnis tiefgezogen wird. 

5. Verfahren zum Verpacken eines Gutes nach einem der Anspru- 
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daS nach dem Evakuieren 
und vor dem Versiegeln ein Inertgas zum Ausfullen von im Gut 
befindlichen Hohlraumen zugefuhrt wird. 
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6. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach einem der 
Anspruche 1 bis 5, gekennzeichnet durch 

eine Eingangsseite und eine Ausgangsseite, 

eine Einrichtung (21 ! ) zum seitlichen Erfassen und Fuhren 
einer eingangsseitig zuzufuhrenden Unterfolie (7) zur Aus- 
gangsseite, 

einer eingangsseitig angeordneten Formstation (4) zum For- 
men von Behaltnissen (8), 

einer Evakuier- und Versiegelungsstation (5, 25, 35), ei- 
ner Einrichtung zum Zufuhren einer Oberfolie zu der Eingangs- 
seite der Evakuier- und Versiegelungsstation (5, 25, 35), 

einer ausgangsseitigen Trennstation (6) und einer Station 
(19) zum allseitigen Beauf schlagen der Packung mit Warme zum 
Schrumpf en. 

7. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach Anspruch 
6, dadurch gekennzeichnet, daS eine Einrichtung (21) zum seit- 
lichen Fuhren der Oberfolie (10) vorgesehen ist. 

8. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach Anspruch 6 
oder 7, dadurch gekennzeichnet, daS eine Einrichtung (23) zum 
Erwarmen der Oberfolie vorgesehen ist. 

9 . Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach Anspruch 6 
oder 7, dadurch gekennzeichnet, daS vor der Evakuier- und Ver- 
siegelungsstation (35) eine Formstation (28) fur die Oberfolie 
(10) vorgesehen ist. 

10. Packung aus einer bahnformigen schrumpf fahigen Unterfolie 
(7) und einer bahnformigen schrumpf fahigen Oberfolie (10) , die 
entlang eines Randes (16) miteinander versiegelt sind, wobei 
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dls Paccori— evaKuiart is,, und die Polia ,7 20, aU- 
saitig an aina m in dar Pacfcung oafindlichan Out (9. anUagan. 

,r Packung nach Anspruch 10, dadurch gafcannzaichnet , da E dia 
11. PacKung we rden und geteilt einer 

Packungen in Einzelpackungen zerteUt werden 

Schrumpfeinrichtung zugefuhrt werden. 

ist und die uberstehende Folie ringed abgeschnxtten x.t. 

13 Packung nach eine. der Anspruche 10 bis 12, dadurch ge- 
13. Packung n Inertgas 
kennzeichnet, dafi Hohlraume in dem Gut (9) m 

ausgefullt sind. 



Zusammenfassung 



1 einer schrun*f f ahigen Unterfolie 7 und ainer OberfoUe 10 
t lHL Pacing geschaffen. Die unterfolie wird zu e.nem 

Die so gebildete Pacfcung wird in e.ner 

Xungsa.a.ion unter Schru^en ver, ^ ^ 
schen dem unmittalbar am Gut anliegenden 

oLolie und de* Siegalrand 1, entstandena ^enabschnrtt 
• h .rfolot anschlieSand an das Evakuieren und 
baaaitigt wird, erfolgt ans allseltigea Baaufsohlagen- 

rrj.:,rr:-" -— 

Z um Durchfuhren des Verfahrens angegeben. 



(Fig. l) 
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